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ABSTRACT: 

The invention relates to a method for producing a fluid-tight connection of layers of material, 
especially of textile fabrics, according to which an adhesive layer of an additional sealing strip (8) 
sealing the layers of material or one of the layers of material (1,2) is molten by means of a laser 
beam (10). The sealing strip and the layer of material are then linked with the layers of material 
and the other layer of material, respectively. Between the laser beam (10) and the sealing strip (8) 
or the layer of material a relative movement takes place. 
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(S) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer fliissigkeitsdichten Verbindung von Materlallagen sowie 

Dichtband zur Abdichtung von zwei miteinander verbundenden Materiallagen 
@ Bei einem Verfahren zur Herstellung einer flussigkerts- 

dichten Verbindung von Materiallagen, insbesondere von 

textilen Stoffen, wird mittels eines Laserstrahls eine Kle- 

beschicht eines die Materiallagen abdichtenden, zusatzli- 

chen Di'chtbandes oder eine der Materiallagen aufge- 

schmolzen. Darauf wird das Dichtband oder die eine Ma- 

teriallage mit den Materiallagen oder der anderen Materi- 

allage verbunden. Zwischen dem Laserstrahl und dam 

Dichtband bzw. der Materiallage findet eine Relativbewe- 

gung statt. 
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Beschreibung lassigen Dichtheit der Verbindung gewahrleistet. Ein weile- 

res Ziel der Erfindung besteht darin. cin Dichtband zur Ab- 

[OODl] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- dichtung von zwei nuteinander verbunderien Matoiallagen 

lung einer fliissigkeitsdichten Verbindung von Materialia- zu schaffen, das fiir den Einsatz in dem Verfahren geeignet 

gen, insbesondere von textilen Stoffen, Des weiteren betrifft 5 ist und cine hohe Dichtheit der miteinander verbundenen 

die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des \fer- Materiallagen ermoglichL 

fahrens und ein Dichtband zur Abdichtung von zwei mitein- [(MJIOJ HrfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die in 

ander verbundenen, insbesondere vernMhten Materiallagen, Anspruch 1 genannten Merkmale gelosi. 

[0002] Die DE 35 40 368 CI beschreibl ein Verfahren [0011] Durch den erfindungsgemaB eingesetzten Laser- 

zum Herstellen einer haltbaren, fliissigkeitsdichten Verbin- 10 strahI,derdieKlebeschichtdesDicbtbaDdesbzw. dieKlebe- 

dung von Materiallagen, deren RSnder mit einem U-fbrmig schicht dw einen Materiallage auftchmilzt, ergibt sich eine 

zu faltcndcn Bandstrcifcn cingcfaBt, zusammcngcnaht und groBc Anzahl an \brtcilcn, und zwar sovy^ohl was das cigcot- 

verschwdfit oder verklebt werden, Der dort verwendele liche Verfahren als auch das dabei enUtehende Produkt an- 

Bandstreifen ist jedoch verhaltnismaBig kompliziert aufge- belangt. 

haul und daher sowohl aufwendig herzustcUen als auch 15 [0012] Durch den Laserstrahl ist es moglich, durch Ein- 

schwierig zu handhaben. bringen eino: ganz bestimmten Menge an Energie eine sehr 

[0003] Aus der DE 197 39 592 Al ist eine flussigkeits- exakte Temperatur an derjenigen Position des Dichtbandes 

dichte, linienfiirmige Fugeverbinduog fiir ein- oder mchr- bzw. der Materiallage cinzustellen, an der die Aufschmcl- 

schichtige textile Flachengebilde bekannt. Dabei ist ein zung der Klebeschicht erfolgen soil, so dal3 praktisch keine 
hochfirequenzreaktiver Polymer-Folienstreifen vorgesehen, 20 Temperalurunlerschiede mehr entstehen. Durch diese 

der yon Nahfaden durchstochen wird, wobei ein unter War- gleichmafiige Temperatur kann ein bestiiiogliches Schmelz- 

raeeinwirkung veriaufender Anteil des Folienstreifens die verhalten der Klebeschicht eingestellt werden, was zu einer 

Nahteinstichlocher ausfullt und abdichtet. optimalen Verbindung des Dichtbandes mit den Malerialla- 

[0004] Bezuglich weiterer Verfahren zur Herstellung sol- gtai bzw, den Materiallagen miteinander fiihrl, 
cher flussigkcitsdichten Veibindungen wird auf die 25 [0013] Um eine sichere Verklebung zu erreichen, ist es 

EP 0 791 674 Al, die JP 09084980 A oder die also nicht mehr erforderlich, eine iiberbohte Temperatur im 

JP 08243273 A verwiesen, Hierbei wird meist versucht, die ' Bereich der Klebeschicht cinzustellen. \^elinehr ergeben 

bci der Herstellung cincr Naht cntstandcncn DurchstoBlo- sich durch den Vcrzicht auf untcr Druck stchcndcr HciBluft 

cher zu verschlieBen, teilweise bo-eits beim Vemahen. und den Einsatz des Laserstrahls zum Aufschmelzen der 
[0005] Aus der Praxis ist ein weiieres Verfahren bekannt, 30 Klebeschicht sehr viel niedrigere Temperauiren in der Ar- 

bei welchem ein Dichtband auf zwei bcrcits miteinander beitsumgebung und dadurch angenehmcre Arbeitsbedin- 

vernahte Materiallagen aufgebracht wird, wozu eine Klebe- gungen, wenn die Materiallagen und gegebenenfalls das 

schicht des Dichtbandes mittels unter Druck stehender und Dichtband von Hand zugefuhrt werden. Aufgrund dieser 

durch ein Geblasc oder dergleichenzugefiihrter HciBluft er- besseren Arbeitsbedingungen ist selbstverstandlich auch 
hitzt wird. 35 eine hdhere Genauigkeit beim Arbeiten von Hand und damit 

[0006] Dieses Verfahren hat jedoch eine groBe Anzahl an eine bessere Dichtheit der Verbindung zu erwarten. 

Nachteilen, die einerseits dadurch entstehen, daB die niitlels [0014] Da die Lichtenergie eines Laserstrahls mit clem 

der heiBen Luft erzeugte Temperatur von mehreren hundert Abstand von da- Laserquelle nur geringftigig abnimmt, 

T im Bereich der Klebeschicht nichl genau gemessen und kann eine solche T Aserquelle in nahezu beliebigem Absfand 
daher nichl imiiier koirekl eingestellt werden kann, so daB 40 von der eigentlichen Erwarm- bzw. Klebeslelle angeordnet 

Aussagen iiber die Qualitat der abdichtenden Verbindung werden, was vorteilhafterweise zu einw erheblich vergrd- 

sehr schwierig sind. Meist fiihrt dies dazu, daB eine zu hohe Berten Rexibihtat in der Fertigung fiihrt. 

Temperatur erzeugt wird, was weitere Nachteile, wie die [0015] Die Einbringung von Lichteneigie in die Klebe- 

Vcrbrcnnung von fur die Druckcrzcugung notwcndigcm, in schicht zum Aufschmelzen dcrsclbcn fuhrt vortcilhaftcr- 
der Luft enthaltenem Ol und sonstigen Verumeinigungen 45 weise nicht zu Luftblasen, wodurch eine sehr hohe Dichtheit 

und die dadurch enlstehende Rauchentwicklung, mit wel- der Verbindung bei zugleicb hoherer >forschubgeschwindig- 

cher gesundheitlicbe BecinU^chtigungen der Bedienperso- keit, besserem Handling und somit groBerer Prc)dukiionssi- . 

nen einhexgehen, erhohte Temperaturen am Arbeitsplatz so- cherheit bei reproduzierbaren Resultaten gegeben ist. Die 

wie einen erhohten Energieverbrauch zur Folge hat. Genauigkeit der mit dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 

[0007] Prinzipiell erzeugt die verwendele, unter Druck 50 gestellten Verbindung ist durch die punktgenaue Auf- 

stehende HeiBluft bzw. die hierfur erforderlichen Elemente schmelzung der Klebeschicht mit dem Laserstrahl gewahr- 

wie Geblase und Kompressoren auBerdem ein sehr hohes leistet. 

Gerausch und fiihrt zum Eintrag von Luftblasen in die Kie- [0016] Eine einfache Moglichkeit zur Steuerung des erfin- 

beschicht des Dichtbandes, wodurch die Dichtheit der Ver- dungsgeraaBen Verfahrens kann sich ergeben, wenn in einer 

bindung, insbesondere bei deren spaterer Verwendung in 55 vorteilhaften Weiterbildung der Ertindung die Eneigie des 

TexLilien, nicht gewahrleislel werden kann. Laserstrahls in Abhangigkeit von der Aufschiiielzung der 

[0008] Meist ist eine Duse zur Ausgabe der HeiBluft vor- Klebeschicht gesteuert wird. 

gesehen, deren Position einen entscheidenden EinfluB auf [0017] Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Nferfahieos 

die Qualitat der Verbindung, da die Ifemperaojr der HeiBluft ergibi sich aus den Merkmalen des Anspruches 6. Mittels 

nach dem Vcriasscn der Dusc sehr stark abnimmt. Durch die 60 dicscr \brrichtung ist cs in cinfachcr Wcisc moglich, das cr- 

andauemdeBewegung der Diisen-ZHeizeinheit ergeben sich findungsgemaBe Verfahren zur Herstellung einer fliissig- 

laufend Verandeningen der DOsenposition, was die QualilMt keitsdichten Verbindung von Materiallagen durchzufiihren. 

der Verbindung stetig verandert, [0018] Im unabhangigen Patentanspruch 9 ist ein Dicht- 

[0009] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, band zur Abdichtung von zwei miteinander verbundenen, 

ein Verfahren und eine Vomchtung zur Herstellung einer 65 insbesondere vemahten Materiallagen beschrieben. 

fliissigkeitsdichten Verbindung von Materiallagen zu schaf- [0019] EriinduDgsgemaB weist dieses Dichtband neben 

fen, welches eine ProzeBsicherheit im Sinne einer hohen der wenigslens einen Dichtschicht und der wenigstens einen 

Fertigungsgenauigkeit und einer damit verbundenen zuver- Klebeschicht lichtabsorbierende Partikel auf, welche die 
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von dem Laserstrahl erzeugle und in das Dichtband einge- 
brachte Liclitenergie zuniindest zu einem groBen Teil in 
Warmeenergie umwandeln und auf diese Weise die Klebe- 
schicht aufschmelzen. 

[0020] Ais besonders vorteilhaft zmii Uinwandeln der 
Energie der Laserquelle in thermische Energie zur Auf- 
schmelTung der Kleheschicht hat. es sich erwiesen, wenn die 
lichtabsorbierenden Panikel duich Rufipartikel gebildei 
sind. 

[0021] Um insbesondere bei hochwaligen textilen Stof- 
fen auch entsprcchend hochwertige Prcxlukte zu eriialten, 
kann in cincr vortcilhaftcn Ausgcslaltung dcs Dichtbandcs 
vorgesehen sein, daB auf der der Klebeschicht gegeniiberlie- 
genden Seite eine Texiilschicht vorgesehen ist. 
[0022] Weitere vorteilhajfte Ausgestaltungen und Weiter- 
bildungeo der Erfinduog ergeben sich aus den resdichen Un- 
teranspriichen sowie aus den nachfolgend anhand der Zeich- 
nung prinzipmaBig dargeslellten Ausfiihiungsbeispielen. 
[0023] Eszeigt: 

[0024] Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer Voirich- 
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgeniafien \trfahrens; 
[0025] Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform einer Voixich- 
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Vferfahrens; 
[0026] Fig. 3 eine uiillels des erGndungsgeiiiaBen Verfah- 
rens bergestellte fliissigkeitsdichte Verbindung in einer er- 
sten Ausfuhrungsform; 

[0027] Fig. 4 eine mitiels des erfindungsgemaBen Verfah- 
rcns hcrgcstclltc fliissigkeitsdichte Verbindung in cincr . 
zweiien Ausfiihrungsfonn; und 
[0028] Fig. 5 ein erfindungsgemaBes Dichtband. 
[0029] Fig. 1 zeigt eine Vbnicbtung 1 zur Abdichtung ei- 
ner hier nicht erkeonbaren Nabt; die zwei Materiallagen 2 
und 3. vorzugsweise textile StofFe, miteinander verbindet. 
Zur Abdichtung ist ein Dichtband 4 vorgesehen, dessen 
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len Anwendungsfallen werden die Materiallagen 2 und 3 
von Hand zugefiihrt und so ausgerichtet, daB eine sauberc 
Verbindung entsteht. Hierbei ist es auch mogiich, die Mate- 
riallagen 2 und 3 auf Kurvenbahnen zu bewegeo. Jedoch ist 
auch eine gesteuerte Bewcgung moglich, wobei das Dicht- 
band 4 stets in einer fixierlen Position verbleibL 
[0033] Der laserstrahl 10 kann mit einer festgelegten 
Eneigiemenge in das Dichtband 4 eingebracht werden, so 
daB dort eine feslgelegte, meist verhalinismaBig niedrige 
Temperatur herrschl, die gerade ausreicht, um die Klebe- 
schicht 8 in gewUnschter Weise aufeuschmelzen. Durch eine 
nicht dargcstcUtc Mcssung der Riickstrahlung durch die 
Klebeschicht 8 kann die Eneigiezufuhr der Laserquelle 9, 
also der Eneigieinhalt des Lasersu^ls 10, gesieuert werden, 
so daB stets ein optimales Aufschmelzen der Klebeschicht 8 
gegeben ist. 

[0034] Nach der Aufschmelzung der Klebeschicht 8 wird 
das Dichtband 4 durch die Walzc 6 in Richtung des Walzen- 
spalts 7 weitertransportiert und durch den Druck der Walzen 
20 5 und 6 wird das Dichtband 4 auf die Materiallagen 2 und 3 
geklebt. Selbstverstandlich lauft das Aufschmelzen der Kle- 
beschicht 8 und das anschlieBende Verkleben in einem kon- 
tinuierlichen ProzeB ah, bei dem beispielsweise die Kotati- 
onsgeschwindigkeit der beiden Walzen 5 und 6 gesieuert 
25 werden kann. 

[0035] Um in ahnlicher Weise zwei Materiallagen 2 und 3, 
die zuvor nicht miteinander vemaht wurden, zu verkleben, 
ist in Fig. 2 cine wcitcrc Vorrichtung 1' dargcstcUt, Im vor- 
liegmden Fall liegt die Materiallage 2 dabei auf einer festen 
30 Auflage 11 auf und die Walze 6 wird gemeinsam mit der La- 
serquelle 9 in Richtung des Pfeiles X bewegt In diesem Pall 
ist die zweilB Materiallage 3 mit der Klebeschicht 8 verse- 
hen, welche wiederum von dem Laserstrahl 10 aufge- 
schmolzen wird, und wird mit Hilfe der Walze 6 wie auch 



Aufbau zu einem spateren Zeitpunkt unter Bezugnahme auf 35 bei der Vorrichtung 1 von oben her zugefuhrt, wobei auch 



Fig. 5 detaillierter beschrieben wird Die mittels der Vor- 
richtung 1 und dem nachfolgend beschriebeoen Verfahren 
bergestellte Verbindung der Materiallagen 2 und 3 mit dem 
Dichthand 4 ist in Kig. 3 detaillierter dargestellt. 
[0030] Die Vorrichiung 1 weisl zwei Walzen 5 und 6 auf, 
die beide mittels jeweiliger nicht dargestellter Antriebsein- 
richtungen, z. B. eines Elektromotors, in Rotation versetzt 
werden. Die erste, im Gegenuhrzeigersinn roiierende Walze 
5 ist zum Transport dor miteinander vcraahtcn Matcrialla- 



dne aodere Zufiihrung denkbar sein konnte. 
[0036] Um dne einfache Steuerung der eiforderlicheo Be- 
wegungen zu ermoglicheo, kdnn die Walze 6 mit der Laser- 
quelle 9 beispielsweise mechanisch verhunden sein. Um den 
40 Laserstrahl 10 unizulenken bzw. denselben an die Breile der 
Klebeschicht 8 anzupassen oder um beliebige andere Ande- 
rungen an dem Laserstrahl 10 vorzunebmen, ist der Laser- 
quelle 9 eine optische Bnrichtung 12 vorgeschaltet, die von 
an sich bckannU^ Bauart und selbstverstandlich audi bei der 



gen 2 und 3 vorgesehen, wohiogegen die zweite, im Uhrzei- 45 Vorrichtung 1 gem^ Fig. 1 vorgesehen sein kann. 

gersinn rotierende Walze 6 das Dichtband 4 transportiert. [0037] Die beiden unter Bezugnahme auf Fig. 1 und Fig. 2 

Zwischen den beiden Walzen 5 und 6 befindet sich ein Wal- beschriebenen Vorrichtungen 1 und 1' sind in ihrer konkre- 

zenspalt 7, in dem das Dichtband 4 derart mit den Material- ten Ausgestaltung lediglich beispielhaft anzusehen, Es 

lagen 2 und 3 veipreBt wird, daB die in Fig. 3 dargestellte konnten auch weitere Einrichtungen voigesehen sein, bei- 

Verbindung entsteht Die hieifiir notwendigc Kraft kann 50 spielswdse um die Materiallagen 2 und 3 oder das Dicht- 



z. B. durch nicht dargestellte Pneumatik- oder Hydraulikzy- 
Under aufgebracht werden, die auf die Walzen S und 6 wir- 
ken. 

[0031] Das Dichtband 4 ist an seiner den Materiallagen 2 
und 3 zugewandten, also der Walze 6 abgewandten Seite, 
mit einer Klebeschicht 8 verxehen, welche iiiillels eines von 
einer Laserquelle 9 erzeugten Laserstrahls 10 aufgeschmol- 
zen wird. Als Laserquelle 9 kann beispielsweise eine Slrah- 
lung im IR-Bereicb emittierende Laserquelle 9 eingesetzt 
werden. 

[0032] Hierbei findet eine Relativbewegung zwischen den 
miteinander vemahien Materiallagen 2 und 3 sowie dem 
Dichtband 4 einerseits, die ja, wic oben beschrieben, mittels 
der Walzen 5 und 6 transportiert werden, und dem still ste- 
henden Laserstrahl 10 andererseits statt. Dies fuhrt dazu, 
daB inwner nur ein Bereich des Dichtbandes 4 aufgeschmol- 
zen wird, der, wie im fdgenden beschrieben, unmittelbar 
danach mit den Materiallagen 2 und 3 verklebt wird. In vie- 



band 4 zu positionieren bzw. zu bewegen. Des weiteren 
ware es auch moglich, mit der in Fig. 1 dargestellten Vor- 
richtung 1 mit den beiden Walzen 5 und 6 die beiden Mate- 
riallagen 2 und 3 ohne das Dichtband 4 miteinander zu ver- 
55 binden und es ware in umgekehrter Weise auch denkbar, mit 
der in Fig. 2 dai^estellten Vorrichiung 1' mil der Walze 6 
und der Auflage 11 das Dichtband 4 auf die bereits zuvor 
miteinander vemahten Materiallagen 2 und 3 aufzubringen. 
[0038] Fi^. 3 zeigt die im vorliegenden Fall mit der Vor- 
60 richtung 1 hcrgcstclltc Verbindung dcs Dichtbandcs 4 mit 
den Materiallagen 2 und 3. Dabei wurden die Materiallagen 
2 und 3 vor dem Aufkleben des Dichtbandes 4 mittels einer 
Naht 13, die im vorliegenden Fall aus zwei einzelnen Nah- 
ten 13a und 13b besteht, verbunden. In an sich bekannter 
65 Weise wurde dabd zunachst die Materiallage 2 mit der Ma- 
teriallage 3 durch die erste Naht 13a verbunden, worauf die 
hierdurch enUiehende Fahne 14 mit einer weiteren Naht 
13b, in diesem Fall mit der Materialise 3, vemaht wurde. 
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Selbstverstandlich isl es auch moglich, die Materiallagen 2 
und 3 vor dem Abdichten lediglich mil einer Einfachnaht 
Oder gegebenenfalls auf vdllig andere Weise miteinander zu 
verbindea. 

[0039] Das Dichlbaud 4 dichtel die Naht 13 flussigkeits- 5 
dicht ab. Insbesondere bei der Verwendung von textilen 
Stoffen und dort insbesondere bei der Herstellung von Klei- 
dungsstQcken, wie beispielsweise NSsseschutzaazugen, ist 
das Dichtband 4 an einer Innraseite des Kleidungsstucks an- 
geordnet, so daB hierdurch eine Abdichtung der Naht 13 ge- 10 
geben ist und keine HUssigkeit von auBen eine Person eirei- 
chcn kann, die das Klcidungsstiick tragL Thcorctisch konntc 
das Dichtband 4 auch an einer AuBenseite des Kleidungs- 
stiickes angebracht werden. 

[0040] In Fig. 4 ist die mittels der in rig. 2 dargestellten 15 
Vorrichtung 1' heigestellte Verbindung zwischen den beiden 
MaleriallagOT 2 und 3 daigestellL Diese ist sehr viel einfa- 
cher aufgcbaut und beslcht lediglich aus der Materiallage 2 
und der Materiallage 3, wobei die Klebeschicht 8 sich, wie 
bereits envahnt, auf einem Teil der Materiallage 3 befindet. 20 
Ein Einsatzgebiet der in Fig. 4 dargestellten Verbindung 
kann beispielsweise sein, weon zwei groBflachige Folien 
fliissigkeitsdichi. miteinander vericlebt werden sollen. 
[0041] Fig. 5 iseigl einen Schnitt durch das Dichtband 4, 
welches neben der bereits oben beschriebenen Klebeschicht 25 
8 eine erste Dichtschicht 15, eine zweite Dichtschicht 16 so- 
wie eine der Klebeschicht 8 gegenuberiiegCTde Gewebe- 
bzw. Tcxtilschicht 17 aufwcist. Inncrhalb dor beispielsweise 
aus einem Duroplasi oder einem hochschmelzenden Ther- 
moplast bestehenden ersten Dichtschicht 15 sind Lichtener- 30 
gie absorbicrcnde bzw. lichtabsorbicrendc Pigmente bzw. 
Partikel 18, wie beispielsweise RuBpaitikel angeordnet, 
welche die durch den Laserstrahl 10 in das Dichtband 4 ein- 
dringende Lichtenergie in thermische Eneigie umwandehi 
und auf diese Weise fiir ein Schmelzen der Klebeschicht 8 35 
sorgen. Dadurch, daB die lichtabsorbierenden Partikel 18 
nicht in der Klebeschicht 8 enthalten sind, werden die 
Klebeeigenschaften derselben nicht beeintrachdgt. Selbst- 
verstandlich kftnnen auch andere Stoffe bzw. Materialien als 
lichtabsorbierende Partikel 18 verwendei werden. 40 
[0042] Die Klebeschicht 8 ist transparent ausgefiihrt, um 
einen Verlust von durch den Laserstrahl 10 in das Dichtband 
4 eingeleiteter Energie zu verhindern. Dabei ist die Farbge^ 
bung der Klebeschicht 8 unabhangig von ihrcr Transparcnz. 
Gegebenenfalls konnte auch lediglich eine der Dichtschich- 45 
ten 15 und 16 vorgeseheo sein und die lichtabsorbierenden 
Partikel 18 konnten auch in einer komplett eigenstandigcn 
Schicht an einem beliebigen Ort innerhalb des Dichtbandes 
4 angeordnet sein. 

[0043] Die Tcxtilschicht 17. die z.B. als Maschenwarc, 50 
Webware oder Vlies ausgebildet sein kann, wird beim Her- 
siellen der im vorliegenden Fall ebenfalls aus einem Duro- 
plasi Oder einem hochschmelzenden Tliermoplast bestehen- 
den zweiten Dichtschicht 16 in dieselbe eingelegt, so daB 
eine feste Verbindung der zweiten Dichtschicht 16 mit der 55 
Tcxtilschicht 17 erfolgt. Die Tcxtilschicht 17 sorgt daTur, 
daB beim Einsatz des Dichtbandes 4 fiir Kleidungsstucke 
eine gleichmaBige Qualitat an der Innenseite derselben ge- 
wShrleisiet ist, wozu die Tcxtilschicht 17 beispielsweise die- 
selbe Farbc und dassclbc Material wic das jcwciligc Klci- 60 
dungsstiick aufweisen kann. Falls in sehr einfachen Anwen- 
dungsfMUen auf die Tcxtilschicht 17 verzichlet wird, kann 
auch eine der Dichtschichten 15 oder 16 eineentsprechende 
Farbe aufweisen. 

10044] Die Klebeschicht 8 kann aus einem Polymer, wie 65 

beispielsweise aus einem Theraioplast, wie Polyurethan, 
Polypropyien, Polystyrol oder dergleichen bestehen, wobei 
der Energieinhalt des Laserstrahls 10 auf das Material der 



Klebeschicht 8 abgestimmt sein soUte, so daB ein optimales 
Schmelzen derselben gewahrleistel werden kann. Dies be- 
deutet, dafi bei unterschiedlichen Materialien der Klebe> 
schicht 8 gegebenenfalls auch unierschiedliche Arten von 
Laserquellen bzw. eine unterschiedliche Ansteuerung der 
Laserquelle 9, z.B. beziiglich ihrer Leistung, voigesehen 
sein konnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer fltissigkeitsdichten 
Verbindung von Materiallagen {2, 3), insbesondere von 
textilen Stoifen, wobei mittels eines Laserstrahls (10) 
eine Klebeschicht (8) eines die Materiallagen (2, 3) ab- 
dichtenden, zusatzlichwi Dichtbandes (4) oder emer 
der Materiallagen (3) aufgeschmolzen wird, worauf 
das Dichtband (4) oder die eine Materiallage (3) mit 
den Materiallagen (2, 3) oder der anderen Materiallage 
(2) verbunden wird, und wobei zwischen dem Laser- 
strahl (10) und dem Dichtband (4) bzw. der Material- 
lage (3) eine Relativbewegung slaitfindet. 

2. Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die eine Materiallage (3) und das Dichtband 
(4) bzw. die Materiallagen (2, 3) bewegt werden und 
daB der LasersU-ahl (10) stillsteht. 

3. Verfahren nach Ansprucb 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Energie des Lasersu^s (10) in Ab- 
hangigkdt von der Aufschmclzung der Klebeschicht 
(8) gesteuert wild. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Materiallagen (2, 3) 
miteinander vemaht vyerden und die entstandene Naht 
(13) anscblieBend nut dem Dichtband (4) abgedicbtet 

wird. 

. 5. Verfahren nach Ansprucb 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die miteinander vemahten Materiallagen (2, 3) 
uber eine erste angetriebene Walze (5) bewegt werden, 
und daB das Dichtband (4) uber eine zweite angetrie- 
bene Walze (6) bewegt wird, wobei in einem zwi.schen 
den beiden Waizen (5, 6) sich befindlichen Walzenspalt 
(7) das Dichtband <4) mit den beiden Materiallagen <2, 
3) verpreBt wird. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
dncm der Anspriiche 1 bis 5 mit cincr Einrichtung (5, 
6; 6, 11) zura Verbinden der MateriaDagen (2, 3) mit 
dem Dichtband (4) oder zum Verbinden der einzelnen 
Materiallagen (2, 3) und mit einer Laserquelle (9) zum 
Erzeugen eines Laserstrahls (10). 

7. Vorrichtung nach Ansprucb 6, dadurch geketin- 
zeichnet, daB die Laserquelle (9) Strahlung im IR-Be- 
reich emittiert. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Laserquelle (9) eine optische 
Einrichtung (12) zum Umlenken und/oder Einstellen 
des Laserstrahls (10) vorgeschaltet ist. 

9. Dichtband zur Abdichtung von zwei miteinander 
verbundenen, insbesondere vemahten Materiallagen, 
insbesondere textilen Stoffen, mit wenigstens einer 
Dichtschicht und mit wenigstens einer Klebeschicht, 
gekennzeichnet durch lichtabsorbicrendc Partikel (18). 

10. Dichtband nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die lichtabsorbierenden Partikel (18) in- 
nerhalb der wenigstens einen Dichtschicht (15) ange- 
ordnet sind. 

11. Dichtband nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die lichtabsorbierenden Partikel (18) in- 
nerhalb einer separaten Schicht angeordnet sind. 

12. Dichtband nach Anspruch 9, 10 oder 11, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die lichiabsorbierenden Partikel 
(18) durch RuBpartikel gebildet sind. 

13. Dichtband nacb einem der Anspriiche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, da6 auf der der Klebeschichi (8) 
gegenuberliegenden Seite eine Textibchicht (17) vor- 5 
gesehen isl. 

14. Dichtband nach einem der Anspriiche 9 bis 1 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Klebeschichi (8) trans- 
parent isL 

15. Dichtband nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB die wenigstens eine Dicht- 
schichl (15, 16) aus einem Duroplast bcstcht. 

16. Dichtband nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die wenigstens eine Dicht- 
schicht (15, 16) aus einem hochschmeizcnden Thermo- 15 
plast besteht 

17. Dichtband nach einem der Anspriiche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwei Dichtschichten (15, 
16) voigesehen sind. 

20 
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